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Abstract of EP 0943394 (A2) 
A system for the repair of wooden pallets, eg. euro- 
pallets, has the damaged pallets inspected and the 
damaged components removed in a trimming station 
(29). The damaged components are replaced by 
fresh components, from a magazine feed in a fitting 
station (34), and with the components are aligned 
with the pallets and secured in a nailing station (38). 
The flowline takes damaged pallets from a store with 
a visual/automatic inspection to determine the extent 
of the damage. The inspection removes undamaged 
pallets as well as pallets which are deemed to be 
un-repairab&. Damaged blocks are separated from 
the waste flow for possible repair and recycling. 
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(64) Verfahren und Vorrichtung zum Reparieren beschadigter Paleften aus Bote 



(57) Die Erf indung befaSt sich mit dem Problem des 
automatisierten Repatierens von beschadigten Holzpa- 
ietien durch Austausch beschadigter Telle. Erfindungs- 
gernaB werden von der beschSdigten Palette (10) 
zunachst vorbestimmie, beschadigte Bretler (13) 
und/oder Kufen (30) abgetrennt und sodann die abge- 
trennten Bretter (13) und/oder Kufen (30) aus dem 
Arbettsbereich ausgeschleust Diedanh teikJemorrtierte 
Palette (10) wird mit intakten, das heifit neuen Oder 
noch voll funktionstuchtigen gebrauchten Brettern (13) 
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und/oder Kufen (30) bestOckf und diese Bretter (13) 
und/oder Kufen (30) gteichzeitig oder in einem geson- 
derten Arbeitsgang ausgerrchtet SchlteBlich werden 
die zugefugten Bretter (13) und/oder Kufen (30) an der 
Palette (10) befestfgt, insbesondere angenagett. Dieses 
geschieht automatisch durch eine Vorrichtung mit einer 
Demontagestation (29), einer Bestuckungsstation (34) 
und einer Magelstation (38). 



TO 4$ 44 44 
/ 




26 25 



Fig.1 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zurn Reparieren beschadigter Paletten aus 
Holz, insbesondere Europaletten, 
[0002] Aus der DE 44 35 574 C1 ist eine Vorrichtung 
zur teilweisen oder vollstandigen Demontage von 
defekten Holzpaletien bekannt Mtt dieser Vorrichtung 
ist es m6glich r beschadigte Kufen oder DecWxetter von 
Holzpaletten, insbesondere Europaletten, automatisch 
abzuirennea Die beschadigten Kufen oder Deckbretter 
werden abgetrennt r indem die Europaletten durch ein 
Messersystem gedruckt werden. Dabei warden Nagel, 
mit denen die Deckbretter oder Kufen vernageit sind, 
durchtrennt Die Vorrichtung nach dem Stand der Tech- 
nik beschrankt sich auf das reine Abtrennen der 
beschadigten Teile. Wie die abgetrennten, beschadig- 
ten Teile durch neue, intakte Tale ersetzt und die 
Palette so vollstandig repariert werden kann, bteibt 
often. 

[0003] Der vorKegenden Erf indung liegt das Problem 
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf- 
fen, durch das beschadigte Paletten aus Holz weitest- 
gehend automatisch r^artert werden k6nnen. 
[0004] Zur Losung dieses Problems weist das erf in- 
dungsgemaBe Verfahren die Verfahrensschritte gemaB 
Anspruch 1 und die erfindungsgemaBe Vorrichtung die 
Ausbsldungsmerkmaie gemaB Anspruch 10 auf. 
[0005] ErfindungsgemaB werden zunachst vorbe- 
stimmte, beschldrgte Bretter und/oder Kufen abge- 
trennt. Dieses kann beispielsweise mit einer Vorrichtung 
nach der DE 44 35 574 C1 erfofgen, Nachdem die 
abgetrennten Bretter und/oder Kufen aus dem Arbeits- 
bereich ausgeschleust worden sind, werden die abge- 
trennten Bretter und/oder Kufen durch neue Bretter 
und/oder Kufen ersetzt Gleichzeitig oder in einem 
gesonderten Arbeitsgang werden die neu hinzugefflg- 
ten Teile ausgerichiet. Dieses kann entweder dadurch 
geschehen, daBdieteiidemontierte Palette pos'rtionsge- 
recht mit neuen Teifen bestiickt wird. Alternate konnen 
die neuen Teile auch grab positioniert auf der teilde- 
montierten Palette aufgeiegt und anschlieBend in einer 
gesonderten Station posHioniert werden, SchlieBlich 
werden die neu hinzugefugten Telle mit der teildemon- 
tierten Palette vernageit Die Palette ist nun vollstandig 
repariert, 

[0006] Besonders vorteilhaft ist es, wenn abgetrenrrte, 
beschadigte Kufen in einem gesonderten Arbeitsgang 
repariert und anschlieBend wieder zur Reparaturdefek- 
ter Paletten verwendet werden. Bel der Patettenrepara- 
tur entsteht so mNmaler Abfali, der entsorgt werden 
muB, Nach der Kufenreparatur kdnnen diese einem 
Kufenmagazin zugefuhrt werden, aus dem die Kufen 
zum BestGcken der teildemontierten Paletten entnom- 
men warden, 

[0007] Nach einer Weiterbildung der Erf indung wer- 
den die beschadigten Paletten stapelweise zugefQhrt 
und anschlieBend vereinzelt AnschlieBend kannen sie 



einem Begutachtungsplatz zugefQhrt werden, in dem 
visuell die Schaflen an der zu reparierenden Palette 
festgestellt werden. Dies kann durch eine Bedienperson 
oder auch voliautomatisch durch eine Gberwachungs- 

5 kamera und entsprechende Biiderkennungssysteme 
oder andere Palettenkontrollgerate geschehen. Werden 
bei der Begutachtung unbeschadigte Paletten oder zu 
stark beschadigte Paletten erkannt, ist es zweckmaBtg, 
diese aus dem ReparaturprozeB auszuschieusen. Leer- 

io l&ufe in der Anlage werden hierdurch vermieden. 
AuBerdem konnen zu stark beschadigte Paletten gege- 
benenfallszu Storungen in der Reparaturanlagefuhren, 
Selbstverstandltch kann die Aniage aber auch so etnge- 
stellt werden, daB unbeschadigte Paletten unbearbeltet 

is die Reparaturanlage durchfaufen. 

[0008] Nachdem die Paletten teiidemontiert also 
beschadigte Teile abgetrennt worden sind> ist es vorteil- 
haft, diese zunachst in einem Palettenpuffer zwtschen- 
zuspeichern, Hierdurch kann ein Demontageberelch 

20 und ein Montagebereich fur die Palettenreparatur von- 
elnander abgetrennt werden, so daB bei eveniueilen 
Storungen in einem der Bereiche der jeweils andere 
weiterlaufen kann, 

[0009] Beim Abtrennen der beschadigten Telle kann 
25 es dazu kommen, daB Holzsplrtter auf der teildemon- 
tierten Palette zuruckbleiben oder die Nagel nicht voll- 
standig durchtrennt, sondern die beschadigten Teile nur 
von diesen abgezogen werden. Dies kann dazu fOhren, 
daB die neu hinzugefugten Kufen und/oder Bretter nicht 
so vollstandig an der teildemontierten Palette anliegea 
Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird daher vor- 
geschlagen, die neu hinzugefugten Teile nach der 
Nagelung anzupressen. Die neu hinzugefOgten Teile 
liegen dann vollstandig an. 
35 [0010] Nach der Reparatur ist es zweckmaBig, die 
Paletten zu stapeln und in etnem Magazin zum Abtrans- 
port bereitzustellen. 

[001 1 ] Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich 
auf Ausgestaltungen der einzelnen Stationen zur 
40 Durchfuhrung des erftndungsgemaBen Verfahrens bzw, 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung; 
[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnungen naher erlautert. In diesen zeigen; 

45 Fig. 1 eine Palettenreparafuranlage mil den Erfin- 
dungsmerkmalen in Draufstcht, 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer KufenbestSk- 
kungsstation mit Kufenmagazin, 

so 

Fig. 3 einen Schnitt durch die Kufenreparatursta- 
Won gemaB Fig, 2 in der Ebene 111 - III, 

Fig, 4 eine Brettbestuckungsstation in Seitenan- 
55 Sicht, 

Fig. 5 einen Schnitt durch die Bretibestuckungs- 
statfon gemaB Fig, 4 in der Ebene V - V, 
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Fig. 6 eine Zenirierstation in Draufslcbt, 

Fig, 7 einen Schnitt durch die Zentrierstation 
gem&B Fig. 6 in der Ebene VII - VH, 

Fig. 8 eine Kufenreparaturstation in Seitenansicht 

Fig. 9 die Kufenreparaturstation gemaB Fig. 8 in 
Draufsicht, 

Fig. 10 ein Detail der Kufenreparaturstation gemaB 
Fig. 9, 

Fig. 1 1 efnen Bereich eines Palettenmagazins fur 
die Anlage gemaS Fig. 1 in Seitenansicht 

Fig. 12 den Bereich des Palettenmagazins gemaB 
Rg. 1 1 in einer anderen Arbeitsstellung, 

Fig. 13 ein Detail des Palettenmagazins gem&B 
Fi9- 11. 

[001 3] Europaletten 1 0 aus Hoiz weisen neun, in drei 
Langs- und Querreihen angeordnete Klotze 11 auf. fn 
Langsrichtung ist unter jeweils drei der Klotze einer 
Reihe ein Bodenbrett 12 genagelt. Insgesamt sind also 
drei Bodenbretter 12 vorhanden. In Querrichtung sind 
auf die Klotze 11, also auf der den Bodenbrettern 12 
gegenoberliegenden Seiten der Kfotze 11, Querbretter 

13 angeordnet Die Ouerbretter 13 iiegen wiederum auf 
jeweifs drei der Kfotze 1 1 auf. Auf den Querbrettern 13 
Iiegen wiederum in Langsrichtung insgesamt funf Deck- 
bretter 14 auf. Die beiden SuBeren Deckbretter 14 und 
das mittlere Deckbrett 14 Iiegen dabei oberhalb der 
Bodenbretter 1 2 auf den Querbrettern 13 auf. Die Quer- 
bretter 13 werden zusammen mit diesen Deckbrettern 

14 an den Klotzen 1 1 festgenagelt Die beiden ubrigen, 
etwas schmaleren Deckbretter 14 werden lediglich an 
den Querbrettern 13 festgenagelt. 

[0014] Durch den Gebrauch der Europalefte 10 
komrntes haufig dazu, daB emze]n& KlGtze 1 1 oder ein- 
zefne Bretter 12,13,14 beschadigt werden. Diebescba- 
digten Paletten werden dann im aligemeinen durch 
Austauschen der entsprechenden Teile repariert Eine 
Anlage fQr eine derartige, automatische PaJettenrepara- 
tur ist in Fig, 1 naher gezeigt. 
[0015] Die zu reparierenden Paletten 10 werden sia- 
pelweise auf einem Zuforderer 15, beispielsweise mit- 
tels einem Gabelsiapier, abgesetzt. Der Ztrfdrderer 15 
ist im voriiegenden Fall als Kettenforderer ausgebildet 
und umfaBt drei Steilpltze 16 for Stapel von zu reparie- 
renden Paletten 10. Durch den Zuforderer 15 werden 
die Palettenstapel in einem Entstapler 17 veretnzelt 
Hierzu wird ein kompfetter Stapel von Paletten 10 in den 
Entstapler 17 gefftrdert. Anschliefiend wird der Palet- 
tenstapel durch einen von unten in den Stapel eingret- 
fenden Hubtisch bis in Endposition eines den Hubtisch 
anhebenden Zylinders hochgehoben. Beim Ablassen 



des Stapels greifen an einer bestimmten Position sett- 
lich vier Halter in die zweitunterste Palette von unten 
ein, so daB diese beim wetteren Absenken des Stapels 
auf den Haltern aufliegt. Die unterste Palette 10 wird 

5 . weiter abgesenkt, bis sie auf einem Forderer aufliegt. 
Sie wird hier durch einen Stopper in ihrer Position 
gehalten, Sobald der Stopper freigegeben wird, wird die 
Palette 10 aus dem Bereich des Entstapters 1 7 heraus- 
geffirdert Nun fahrt der Hubtisch erneut bis in seine 

10 Endposition hoch und hebt den verbleibenden Reststa- 
pet von Paletten 10 aus den HaHern heraus. Die Halter 
klappen sodann zuruck und der Stapel wird erneut 
abgesenkt. Die Halter greifen nun wiederum in die jetzt 
an zweltunterster Position befindliche Palette 10 von 

7 5 unten ein. Die unterste Palette 10 wird wreder auf dem 
Forderer abgesenkt und kann herausgefGrdert werden, 
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis da6 der gesamte 
Stapel von Paletten 10 vereinzelt ist. Nun kann ein 
neuer Palettenstapel in den Entstapler 17 eingeftfrdert 

20 werden. 

[0016] Alternate zu den vier, in den Palettenstapel 
einschwenkbaren Haltern ist auch folgende Konstruk- 
tion moglich. Zu beiden Langsseiten des Palettensta- 
pels sind auf der HOhe der zweituntersten Palette 10 je 

25 ein Tragbalken angeordnet Diese Tragbaiken sind von 
einer von der zweituntersten Palette 10 entfernten 
Grundposition in eine Eingriffsposition unmittelbar 
neben der zweituntersten Palette 10 bewegbar, vor- 
zugsweise schwenkbar. An jedem der beiden Tragbal- 

30 ken sind sechs federbelastete Halteboizen angeordnet. 
Bei der Bewegung der Tragbalken in die Halteposrtion 
greifen diese Halteboizen je nach Positionierung der 
Palette unter de auBeren Querbretter 13 bzw, Deck- 
bretter 14 der Palette 10. StOBt einer oder mehrere der 

35 federbelasteten Halteboizen dabei gegen einen Klotz 
1 1 werden sie gegen die Federlast in den Tragbalken 
hineingedrQckt. Konkret sind die Halteboizen so ange- 
ordnet, daB jeweils die beiden auBeren Halteboizen bei 
korrekt positionierten Kl&tzen 11 an den Ecken der 

40 Pafette gegen diese stoGen und zuruckgedruckt wer- 
den. Sind eine oder mehrere der Klfitze 11 an den 
Ecken der Palette 10 jedoch verschoben, halten diese 
die Palette und ein anderer Halteboizen wird gegebe- 
nenfalls zuruckgedruckt. Hierdurch wird der Paletten- 

45 stapel immer sicher auf einer ausreichenden Anzahl 
von Halteboizen getragen, so da6 eine Gefahr des 
Umsturzes des Palettenstapels nicht besteht. 
[0017] An einem Gestell fOr den Entstapler 17 sind 
zwei pneurnatisch angetriebene Klappen angebracht. 

so Diese verhindern zusatzlich, daB der Palettenstapel, 
der sich gerade im Entstapler 17 befindet, umkippen 
kann. Nachdem die letzte Palette 10 des vorangegan* 
genen Stapels aus dem Bereich des Entstaplers 17 her- 
ausgefordert worden ist, werden zwei Klappen mittels 

55 Pneumatikzylindem geflffnet Ein neuer Palettenstapel 
kann nun in den Entstapler 1 7 hineingefordert werden. 
Die Klappen schlieBen sich gleichzeitig mit dem Hub 
des Hubtisches, Der Stapel ist nun gegen Umsturzen 
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geslchert. Sensoren zeigen dengeoffneten Zustand der 
Klappen an. Hierdurch wird verhindert daB ein neuer 
Palettenstapel gegen geschlossene Ktappen fahrt. 
[0018] Im AnschluS an den Entstapler 17 gelangen 
die zu reparierenden Paletten auf einen Zwischenpiatz s 
18. fm Bereich dieses Zwischenplaizes 18 befindet sich 
eine an Schlitten verfahrbare Kreiss&ge. Hierdurch kon- 
nen stark beschadigte und von der. Palette 10 abste- 
hende bzw. eingedruckte Abschnitte der Bretter 12, 13 
oder 14 durchtrennt und manueli entfernt werden, Hier- 10 
durcb werden Sfcorungen in den nachfofgenden Anla- 
genleilen vermiederK 

[0019] Die Palette 10 geiangt nun In erne Begutach- 
tungsstation 19. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird 
hier durch eine Bedienperson 20 festgestellt. welche is 
Telle an der Palette 10 beschadigt sind. Dies wird in ein 
Bedienpult 21 eingegebeh, welches Ober eine SPS- 
Steuerung die nachfolgende Anlage steuert Alternate 
kannen hier die Schaden auch durch ein Kamerasy- 
stem eifaBt und mittels einer automattschen Bildverar- 20 
beitung oder durch ein anderes PaiettenkontroHgerat 
die Daten der beschSdigten Telle indie SPS-Steuerung 
eingespeist werden. 

[00201 Stell* sich in der Begutachtungsstation 1 9 her- 
aus, daB versehentlich eine vollst&ndig irrtakte Palette 25 
10 Oder eine zu stark besch&digte Palette 10 vorllegt 
wird dieses ebenfalls entsprechend eriaBt. Diese Palet- 
ten konnen nun auf einer nachfolgenden Pafetteriwei- 
che 22, in Fig, 1 nach links, ausgeschieust werden. Der 
Paleltenweiche 22 sind weitere Palettenweichen 23 so 
nachgeordnet auf denen die voflstandig intakten von 
den "SchrotT-Paletten getrennt und auf gesonderten 
Unien 24, 25 und 26 sorfiert bereitgestellt werden. Im 
vorliegenden Fall weisen die Unien 24 und 25 noch 
Palettenstapler 27 auf, durch die die vereinzelten Palet- 35 
ten 10 wieder zu Stapeln zusammengestellt werden 
konnen. 

[0021] Beschadrgte, zu reparierende Paletten 10 wer- 
den von der Palettenweiche 22 zu einem Obergabeplatz 

28 gefordert pie Paletten 10 warden hier mittels eines 40 
Formteils in die nachfolgende Demorrtagestation 29 
eingeschoben. Die Demorrtagestation kann im wesent- 
lichen der in der DE 44 35 574 C1 beschriebenen Vor- 
richtung entsprecheri. Hier werden die beschadigten 
Paletten 10 selektiv demoniiert Konkret werden vorbe- 45 
stimmte Deckbretter 14 und/oder vorbestimmte, aus 
jeweiis einem 8odenbrett 12 und den zu diesem Bcden- 
breti 12 gehorenden drei Klotzen 1 1 gebifcfete Kufen 30 
abgetrennt Die abgetrennten Deckbretter 14 und/oder 
Kufen 30 gelangen durch eine Rutsche Oder Kanal auf m 
einen Gurtforderer 31 und werden von diesem seitlich 
weggefordert 

[0022] Durch einen Demontageforderer 32 werden di e 
teildemontlerten Patetten 10 von der Demorrtagestation 

29 abgefordert Der Demontageforderer 32 ist ein zwei- 55 
reihiger Kettenforderer mit mehreren, in einem Abstand 
von ca, 1,85 Metem angeordneten Mitnehmern. Von 
dem Demontageforderer 32 werden die teikiemontier- 



ten Patetten 10 zu einem Palettenmagazin 33 gefordert. 
Hier konnen mehrere teifdemorttierte Paletten 10 
zwischengespeichert werden, 
[0023] Aus dem Palettenmagazin 33 werden die teil- 
demontlerten Paletten 10 entnommen und einer 
Bestuckungsstation 34 zugefQhrt Die Bestuckungssta™ 
tion weist einen mittleren Obergabeplatz 35 und - im 
vorliegenden Fall finks davon - eine Kufenbestuckungs- 
station 36 sowie rechts vom Obergabeplatz 35 eine 
BrettbestOckungsstaiion 37 auf. In der KufenbestOk- 
kungsstat'on 36 werden gegebenenfalfs abgetrennte 
Kufen 30 durch neue bzw. reparierte Kufen 30 ersetzt. 
Jn entsprechender Weise werden in der Brettbestuk- 
kungsstation 37 abgetrennte Deckbretter 1 4 durch neue 
ersetzt. Die genaue Arbeitsweise der Kufenbestuk- 
kungsstation 36 und der Brettbestuckungsstation 37 
werden weiter unten noch genauer erlautert 
[0024] Die insoweit komplettierte Palette 10 wird nun 
einer Zentrier- und Nageistation 38 zugefuhrt. In der 
Zentrier- und Nageistation 38 werden die neu zugefug- 
ten Bretter 14 und/oder Kufen 30 zentriert, das heifli, 
exakt auf der teildemontierten Palette 10 positioniert 
Die ersetzten Deckbretter 1 4 und/oder Kufen 30 werden 
dabei automatisch in die vorgesehene Position 
gebracht. Die Palette 10 stoppi hier und kann manueli 
vernagelt werden. Alternate kann auch eine automatic 
sche Nagelung erfbigen, Hierzu kann Ober der Zentrier- 
und Nageistation 38 eine Brucke 39 mit einem quer ver- 
fahrbaren SchuBapparat oder fonf, jedem Deckbreti 14 
zugeordnete Schufcapparate angeordnet sein. Alterna* 
tiv konnen auch alle, zu einem Querbrett 13 gehorende 
N&gel gleichzeiSg eingetrieben werden. Befindet sich 
die Palette 10 mit ihrem ersten Querbrett 13 unter der 
Brocke 39, werden selektiv die ersetzten Deckbretter 1 4 
und/oder Kufen 30 vernagelt. Die Palette 10 wird nun 
weitergef6rdert, bis sich das zweite Querbrett 13 unter 
der Brucke 39 befindet. Hier werden die erforderlichen 
Nagelungen durchgef uhrt. Sodann wiederhoft sich der 
Vorgang fur das dritte Querbrett 13. 
[0025] Von der Zentrier- und Nageistation 38 gelan- 
gen die genagelten Paletten 10 in eine AnpreBstation 
40. In der AnpreBstation 40 werden eventuell uberste- 
hende N&gel sowie nicht ganz anliegende Bretter 12, 
13, 14 oder Kufen 30 nach der Nagelung angeprefct. 
Hierzu Sind im Bereich der Guerbreiter 13 funf einzelne 
Pneumatlkzylinder angeordnet die die Palette 10 
zusamrnenpressen. An den Kolbenstangen dieser 
Pneumatlkzylinder sind funf Metailrader angeordnet, 
die auf die Palette 10 abgesenkt werden. Durch eine 
Lichtschranke wird das Vorhandensein eines Quer- 
bretts 13 unter den Metallradern sensieri Die Pneuma- 
tikzylinder warden sodann mit Druckfuft beaufschlagt 
und so die Metallr&der auf cfie Palette gedruckf. Sobaid 
das Queibrett 13 aus dem Bereich der Lichtschfanke 
herausgefahren ist und so die Lichtschranke wieder frei- 
gegeben worden ist werden die PneumatikzylrrKier mit 
einer Nachlaufzeit von 0,2 Sekunden drucWos geschai- 
let 
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[0026] Von der Anpre(3station 40 gelangen die Palet- 
ten 10 in erne Eckensagestation 41. Diese client zum 
Kappen von seititchen Deckbrettern 14, Kkttzen 11 und 
Bodenbrettem 15 der Palette 10, Die Paletten 10 wer- 
den somit in Draufsicht an ihren senkrechien Kanten 
angefast. Im AnschluB an die Eckensagestation 41 
befindet sich eine Brennstalion 42. Hier warden 
Embleme. wie beispietsweise das DIN-Symbol, in 
einige der Klotze 1 1 eingebrannt 
[0027] Die insowelt fertig reparierte Palette 1 0 hat nun 
noch eine Kontrollstation 43 zu durcbiaufen, bevor sie 
uber zwei nacheinander angeordnete Palettenweichen 
auf zwei Abforderer 45 verteilt werden, Im Bereich der 
Abforderer 45 befinden sich jeweils ein Palettenstapler 
46, durch die die einzelnen Paletten 1 0 wieder zu Palet- 
tenstapeln zusammengefaBt werden. Diese werden auf 
im vorliegenden Falle jeweils drei Bereitstellungspiatzen 
47 je Abfarderer 45 zum Abtransport bereitgesteflt. 
[0028] Weiterhin 1st in Fig. 1 noch eine Kufenrepara- 
turstatiDn 48 erkennbar. Diese umfaBt einen Kufenrepa- 
raturplatz 49 und ein Kufenmagazin 50. Man erkennt in 
Fig. 1, daB durch den Gurtforderer41 die abgetrennten 
Telle paralief zur Kufenreparaturstafion 43 in einem 
Bereich neben den Kufenreparaturplatz 49 gefordert 
werden* Eine Bedienperson kann hier beschadigte 
Kufen herausgretfen unrj am Kufenreparaturplatz 49 
reparieren. Die reparierten Kufen gibt die Bedienperson 
sodann in das Kufenmagazin 50, durch welches sie zur 
Kufenbestuckungsstation 36 gefordert und zum Aus- 
tausch abgetrennter Kufen 30 bereitgestellt werden. 
[0029] Die einzelnen Siationen der insoweit grob 
beschriebenen Anlage werden nachfolgend genauer 
beschrieben. 

[0030] In Fig. 2 und 3 ist die Kuf enbestuckungsstation 
36 mit dem der Kufenbestuckungsstation 36 zugeord- 
neten Ende des Kufenmagazins 50 naher gezeigt Das 
Kufenmagazin 50 weist drei Obereinander angeordnete 
Kuferrfarderer 51,52 und 53 auf, Jeder KufenfGrderer 
51 ..53 ist dabei einer Position der Kufen 30 der Palette 
10 zugeordnet. In dem oberen Kufenfarderer 51 befin- 
den sich somit die Kufen 30 der ganz linken Position an 
der Palette 10, im mittleren Forderer 52 die Kufen 30 
der mittleren Position und im untersten Forderer 53 die 
Kufen derrechten Position gemaS Darstellung in Fig. 2, 
Im Kufenmagazin 50 befinden sich immer neue oder 
gebraucbte, reparierte Kufen 30 in ausreichender Zahf. 
[0031] Die einzelnen KufenfOrderer 51.. 53 sind als 
Kettenf6rderer ausgebildet mit zwei nebeneinander 
angeordneten Forderketten 54, Trums der Ketten 54 
werden uber Umlenkrader 55 nach unten abgelenkt. 
Die FSrderketten 54 werden hier uber Antriebsritzel 
durch einen Elektromotor 56 angetrieben. 
[0032] Die KufenfOrderer 51 reichen jeweils bis in den 
Bereich eines Abwurfkanals 57, Die Kufen 30 werden 
hier auf eine Abwurfeinrichtung 58 aufgeschoben, 
Diese ist in Fig. 3 naher zu erkennen. Die auf dem 
Obertrum der Forderkette 54 ruhenden und durch Leit- 
profile 59 zentrierten Kufen 30 werden von dem Kufen- 



f&rderer 51, ,53 auf eine Abwurfkiaue 61 abgeiegt. 
Zwischen einem oberen Schenkel 60 und einem unte- 
ren Schenkel 62 der Abwurfklaue 61 befindet sich die 
nachste fur die Palettenreparatur vorgesehene Kufe 30, 

5 Die Abwurfklauen 61 sind durch ein Gelenk 63 gelenkig 
gelagert und uber einen Hebel 64 mittels einem Pneu- 
matikzylinder 65 Kippbat Durch Ausfahren der Pneu- 
matikzylinder 65 werden die uoteren Schenkel 62 nach 
auBen geschwenkt und geben die Kufe 30 f reL Zusatz- 

io iich wird die Kufe 30 durch den oberen Schenkel 60 
zwangsweise nach unten gedruckt. Diese fallt nun 
durch den Abwurf kanal 57 nach unten und liegt fur eine 
zu reparierende Palette 10 bereit. Die Pneumatikzylin- 
der 65 warden nun voilstandig eingefahren, so daB die 

75 oberen Schenkel 60 nach auRen geschwenkt werden. 
Sodann wird die nachste Kufe 30 vom Kufenf$rderer 
51 ..53 zugefGhrt und dabei auf den unteren Schenkel 
62 aufgefdrdert Der untere Schenkel 60 weist zu die- 
sem Zweck an seiner freien Stimseite Rollen 95 auf. 

20 Der gesamte Vorgang wird durch Uchtschranken uber- 
wacht, die die korrekte Positionierung der Kufen 30 
anzeigen. Hierdurch wird verhindert, daB eine im 
Abwurfkanal 57 nach unten faifende Kufe 30 durch 
nachfolgende Kufen 30 behlndert wird. 

25 [0033] Die BrettbestGckungsstafton 37 ist in den Fig. 
4 und 5 naher gezeigt. Die Brettbestuckungsstaf ton 37 
dient, wie gesagt zum automatischen Ersetzen der 
abgetrennten Oder fehlenden Deckbretter 14. Die Brett- 
bestockungsstation 37 weist hierfQr mehrere, namlrch 

30 funf, Brettmagazine 66 auf. Die Brettmagazine 66 fas- 
sen etwa zwanzig bis vierzig Bretter, je nach AusfOh- 
rung. Sie sind jeweifs oberhalb der entsprechenden 
Brettposition in Langsrichtung angeordnet. Jedes Brett- 
magazin 66 ist in Linearfuhrungen 67 mitteis Haltern 68 

35 und ca. 30 Millimeter vertikal verschiebbar gelagert. Zu 
diesem Zweck sind jedem Brettmagazin 66 ein Pneu- 
mafikzylinder 69 zugeordnet Wird fur die Reparatur 
einer Palette 10 tnnerhaibder Brettbestuckungsstation 
37 ein Deckbrett 14 angefordert, wird das Brettmagazin 

40 66 fur die entsprechende Breiiposition abgesenkt Die 
Palette 10 wird nun votfstandig unter dem Magazin fiin- 
durchgeschoben und das unterste Deckbrett 14 im 
Brettmagazin 66 durch einen Mitnehmer am Kettenftir- 
derer fur die Palette 1 0 aus dem Brettmagazin 66 mitge- 

45 nommen und so in richtiger Position auf der Palette 10 
abgeiegt Die Brettmagazine 66 weisen an ihrem unte- 
ren Ende zu diesem Zweck nach innen gerichtete. 
Schenkel 70 auf t auf denen das Deckbrett 14 auf liegt 
An ihrer Stirnseite sind die Brettmagazine 66 im unteren 

so Bereich offen und weisen zudem eine Ausnehmung 71 
auf, durch die die Mitnehmer der Kettenforderer fur die 
zu reparierende Palette 10 hindurchfahren kdnnen. ■ 
[0034] Nachdem das Deckbrett bzw die Deckbretter 
14 auf der Palette 10 abgeiegt worden sind, also aus 

55 den jeweiligen Brettmagazinen 66 ausgeschoben wor- 
den sind, werden die abgesenkten Brettmagazine 66 
wieder in ihre Ausgangssteilung angehoben. Ein geeig- 
neter Sensor uberwacht, ob standig eine genugende 
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Anzahl newer Deckbretter 14 im Brettmagazin 66 vor- 
handen ist. Wird eine vorbestimmte Mindestzahl unter- 
schritten, wird durch den Sensor ein akustisches oder 
optisches Signal gegeben, so daB eine Bedienperson 
das jeweilige Brettmagazin 66 auffullen kann. s 
[0035] In anafoger Weise wie die Brettbestuckungs- 
staiion 37 for Deckbretter 14 kann auch eine BestOk- 
kungsstation fur Querbretter 13 ausgebildet sein. Diese 
ware Jedigfich urn 90° versetzt zur Kufenbestuckungs- 
station 36 und Brettbestuckungsstation 37 zwiscben 10 
diesen beiden Stattonen angeordnet. Durch eine 
Bestuckungsstaiion fur Querbretter 13 wQrden 
zunachst die Querbretter 13 auf den Kufen 30, namiich 
den Ktotzen 1 1 , abgefegt und sodann die Deckbretter 
14 aufgelegt werden. Dazu sind dann auf der Forder- w 
keite des Kettenfdrderers enteprechende Milnehmer 
angebracht, die die Querbretter 13 an den entsprechen- 
den Positionen aus dem Magazin entnehmen. Mil der 
Anlage konnen so auch neue Paletten hergestellt wer- 
den, 20 
[0036] In den Fig T 6 und 7 1st die Zentrierstation zum 
exakten Posttionieren der ersetzten Kufen 30 bzw. 
Deckbretter 14 naher gezetgt. Durch denseiben Ketten- 
forderer, dessen beiden Fcrderketten 72 in Fig. 6 
erkennbar sind, mit dem die zu reparierende Palette 10 2s 
bereits durch die Obrigen Stationen 35,36 und 37 gefor- 
dert worden ist, wird die Palette in die Zentrierstation 
emgefuhrt Die Kufen 30 der Palette 10 gefangen durch 
Einfuhrkanale 73 in Zentrierkanale 74, 75 und 76. Der 
rechte Zentrierkanai 76 weist eine teste AuBenwand 77 30 
und eine bewegliche innenwand 78 auf. Mittels federbe- 
iasteter Stoftel 79 wird die bewegliche Innenwand 78 
nach auGen gedrOckt und so die Kufen 30 gegen die 
feststehende AuBenwand 77 posrtioniert 
[0037] Der mittlere Zentrierkanai 76 weist zwet 3S 
bewegliche Wande 80 auf, die ebenfalis Dber federbela- 
stete 3f 66ei 81 nach innen gedrOckt werden. Die Feder- 
krSfte sind dabei so ausgelegt, daf3 die mittlere Kufe 30 
reiativ zur festen, rechten Au8enwand 77 exakt positio- 
niert wird. 40 
[0038] Der linke Zentrierkanai 74 weist eine bewegli- 
che innenwand 96 analog zur bewegltchen Innenwand 
78 des rechten Kanals 76 auf. Die bewegliche Innen- 
wand 96 des Zentrierkanais 74 ist ebenfalis durch 
federbelastete StOBel 79 beiastet Ferner weist der Zen- as 
trierkanal 74 eine bewegliche AuBenwand 97 auf, die 
durch federbelastete StdBef 98 nach rechts in Richtung 
auf die teste AuBenwand 77 gedrOckt wird Die bewegli- 
che AuBenwand 97 ist hGher ausgebiidet a!s eine 
Palette 10. Hierdurch wird die gesamte Palette 10 mit- so 
samt ihrer linken Kufe 30 in Richtung auf die teste 
AuBenwand 77 gedruckt und so exakt posrtioniert 
[0039] Durch eine analoge Einrichtung werden die 
Deckbretter 14 ebenfalis posrtioniert. Die nun korrekt 
ausgerichtete Palette 10 kann innerhalb der Zentrier- 55 
und Nagelstation 38 in der oben beschriebenen Weise 
genageit werden. 

[0040] Anhand von Fig. 8 bis 10 wird nun der Kufen- 



reparaturpiatz 49 naher beschrieben. In den Kufenrepa- 
raturplatz 49 werden die Kufen 30 mit den KlStzen 1 1 
nach unten eingeiegt. Durch je eine hydraulisch betsttig- 
bare Kiemme 82, die mit einer feststehenden Backe 99 
zusamrnenwtrkt, werden jeweils die Kfdtze 1 1 festge- 
kJemmt, die unbeschadigt sind und somit weiterverwen- 
det- werden kflnnea Ein beschadigter und somit 
auszuwechselnder Klotz 1 1 wird nicht festgekiemmt, so 
daB er nach dem Abtrennen nach unten aus dem 
Kufenreparaturplatz 49 herausfallen kann. 
[0041] Die Kiemme 82 ist an FOhrungsstangen 83 in 
einer LinearlQhrung 34 gelagert. Mittels einer Kolben- 
stange 85 kann die jeweilige Kiemme 82 nach rechts 
geschlossen werden- Das Bodenbrett 12 wird durch 
Klemmen 100 fixiert, die ebenfalis mit der festen Backe 
99 als Gegenorgan zusammenwirken. Zum Abtrennen 
einzelner Kidtze 1 1 bzw. samtficher Kfdtze 1 1 , also des 
Bodenbretts 12, werden nun dem abzutrennenden 
Kiotz 1 1 zugeordnete Messersysteme 86 analog zu den 
in der DE 44 35 674 CI beschriebenen Messersyste- 
men heruntergekiappi Dieses geschieht mttteis einem 
Betatigungszylinder 87, der das jeweilige Messersy- 
stem 86 um ein Gelenk 88 nach unten klappt. Eine Kbi- 
benstange 89 des Betatigungszylinders 87 ist zu 
diesem Zweck bei 90 getenkig an dem Messersystem 
86 angebracht 

[0042] Die gesamte Klemmeinrichtung mit den Klem- 
men 21 und 100 sowie den Backen 99 ist an einem 
Schlitten 91 verfahrbar gelagert. Der Schlitten 91 weist 
zu diesem Zweck zu beiden Seiten nach au&en offene 
U-Profile 101 auf f die auf Rollen 102 laufen. Jeder Seite 
des Schlittens 91 bzw. jedem U-Prof ife 101 sind jewetts 
zwei Rollen 102 zugeordnet, von den in Fig, 8 nur die 
Befestigungen 103 erkennbar sind 
[0043] Die beiden U-Profile 101 des Schlittens 91 sind 
durch eine Quertraverse 104 miteinander verbunden. 
An der Quertraverse greift eine Kbibenstange eines 
Hydrauiikzylinders 92 an, der an seinem anderen Ende 
an einer Quertraverse 105, die auch die Messersy- 
steme86 tr&gt, angebracht ist. Die Quertraverse 105 ist 
dabei fest mit einem Gesteil 106 des Kufenreparatur- 
platzes 49 verbunden. Der Hydrauiikzylinder 92 druckt 
nun den Schlitten 91 in den Darstetlungen gemSB Fig. 8 
und 9 nach rechts, so daB die eingespannte Kufe 30 
durch die feststehenden Messersysieme 86 gedrOckt 
wird 

[00441 Eine an FederstoBein 93 leicht veriikal ver- 
schiebbare OberfOhrung 94 gleitet wahrend des 
Abtrennvorgangs Ober das Bodenbrett 12 und steiit 
somit die erforderliche HdhefQr ein eigentliches Messer 
107 (Fig. 9) ein. Durch weiteren Hub des Hydrauiikzylin- 
ders 92 geiangt das Messer 107 zwischen das Boden- 
brett 12 und den Kiotz 1 1 und durchtrenntdie N&gel, mit 
denen die beiden Telle vernagett sind Das jeweilige 
Messersystem 86 wird sodann in die Ausgangsposition 
zuruckgelahren und die Klemmen 82 gel&st. Je nach 
Beschadigung kGnnen nun das Bodenbrett 12 oder der 
bzw. die jeweiligen Klotze 1 1 ausgetauscht und die Kufe 
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30 sodann vernagelt werden. 

[0045] Di e Backen 99 weisen jeweils einen horizonta- 
ten Schlitz In Hone des Messers 107 auf. Die Schlitten 
91 konnen somit immer weft genug verfahren werden, 
urn erne volistSndige Abirennung der Kldize 11 zu 5 
gewahrleisten. Die Messer 107 fahren dabei in die 
Schlitze der Backen 99. 

[0046] Es sei an dieser SteSle darauf hingewiesen, 
da8 immer nur das Messersystem 86 an der Position 
heruntergeklappt wird, wo eine Kufe 30 abzutrennen ist 
1st beispielsweise bei einer Kufe 30 nur das Bodenbretl 
12 besch&digt, warden alle 3 Klotze 11 festgeklemmt 
und alle drei Messersystem© 86 heruntergeklappt Das 
Brett wird nun von den Kiotzen durch Verfahren des 
Schlittens 91 mittels des Zylinders 92 abgetrennt und 
kann anscbiieBend beispielsweise von einer Bedienper- 
son Oder automatisch abgenommen werden. Nach Auf- 
legen eines neuen Bodenbretts 12 wird die Kufe 30 
vernagelt 1st hingegen beispielsweise nur der mittlere 
Klotz 1 1 beschacligt, werden nur die beiden iuBeren 
KJStze 11 festgekJemmt und lediglich das mittlere Mes- 
sersystem 86 heruntergeklappt Der mittlere Klotz 1 1 
wird nun vom Bodenbrett 12 in der vorbeschriebenen 
Weise abgetrennt und f&llt nach unter ausdem Kufenre- 
paraturpiatz 89 heraus. Nach Einselzen eines neuen 
Klotzes 11 wird dieser wiederum vernagelt. 1st schlieB- 
licti beispielsweise das Bodenbrett 12 und der rechte 
Klotz 11 beschadigt, werden der finke und der mittlere 
Klotz 11 festgeklemmt und alle drei Messersysteme 86 
heruntergeklappt. Das Bodenbrett 12 wird nun in der 
vorbeschriebenen Weise von alle drei Kiotzen 1 1 abge- 
trennt, wobei der besch&digte, rechte Klotz 11 nach 
unten aus dem Kufenreparaturplaiz 49 herausfaift Der 
beschadigte Klotz 11 sowie das Bodenbrett 12 werden 
nun ersetzt und die Kufe 30 wieder vernagelt 
[0047] Es sei weiternin angemerkt daft atternativ 
auch die Messersysteme 86 verfahren werden konnen, 
wahrend die Kufen 30 stillstehen. 
[0048] Die reparierte Kufe 30 wird von einer Bedien- 
person sodann in das oberhafb des Kufenreparaturplat- 
zes 49 beftndliche Kufenmagazin SO eingelegt Die 
gleiche Bedienperson kann das Kufenmagazin auch mit 
neuen Kufen bestucken. 

[0049] Die Station mit dem Palettenmagazin 33 ist in 
den Fig, 1 1 bis 13 genauer gezeigl Das Palettenmaga- 
zin 33 weist jeweils zwei zu beiden Seiten einer Palette 
angeotdnete Forderketten 108 auf. Jeweils auf der 
H&lfte threr Lange, also auf der LSnge eines Trums, sind 
die Forderketten 108 mil Hattern 109 bestuckt, auf 
denen die Paletten 1 0 im Palettenmagazin 33 auf liegen. 
Konkret untergreifen die Halter 109 jeweils die an den 
Stimseiten befrndlichen Querbretter 13, Die Halter 109 
sind jeweils an jedem zweiten Kettenglied 1 1 0 eines 
Trums der Forderketten 108 angebracht wie in Fig. 13 
besonders gut zu erkennen ist Die Farderketten 108 
sind jeweils umiaufend an aufrechten SSulen 111 an 
Kettenritzeln 112 getagert, von den die unteren Ketten- 
ritzel 112 jeweils angetrieben sind. Dabei sind jeweils 



zwei der Kettenritzel 11 2 auf einer gemeinsamen Achse 
angeordnet, wobei die angetriebenen Achsen durch 
einen gemeinsamen Antrieb angetrieben sind, Konkret 
ist ein Kettenantrieb mit Trumumkehr vorgesehen, so 
daB jeweils gegenQber zueinander angeordnete For- 
derketten 108 gegenlaufig angetrieben sind. 
[0050] Die zwischenzuspeichernden Paletten 10 wer- 
den von unter in das Palettenmagazin 33 eingefGhrt 
Die Paletten 10 werden durch den DemontagefCrderer 

32 unter das Palettenmagazin 33 gefdrdert Durch 
einen Hubtisch 113 wird die jeweilige Palette 10 von 
dem Demontagefcrderer 32 abgehoben und in einem 
Bereich knapp unterhalb des Palettenmagazins 33, 
namlich etwa auf die Ebeneder unteren Kettenritzel 112 
der Forderketten 108angehoben, Die Fbrderketten 108 
werden nun gegenlaufig so angetrieben. daB ein Kalter 
109 je Forderketle 108 die Palette 10, konkret deren 
Querbrett 13 untergreift und von dem Hubtisch 113 
abhebt Der Hubtisch 113 fahrt nun wieder in seine 
untere Position und ist zur Obemahme einer nachfoi- 
genden Palette 10 bereit 

10051 ] Lauft die gesamte Palettenreparaturanlage sto- 
rungsfrei, werden die Paletten 10 allerdings direkt von 
dem Demontageforderer 32 in die BestCtckungsstaiion 
34 ubergeben, Zu diesem Zweck bef indet sich auf einer 
Ebene unterhalb des Paiettenrnagazins 33 und ober- 
halb des Demorttagef6rderers 32 eine Obergabestation 
1 14, Der Hubtisch 1 1 3 ubernimmt nun von dem Demon- 
tageforderer 32 die Paletten 10 und hebt sie lediglich 
bis in die Ebene der Obergabestation 114. fn der Ober- 
gabestation 1 1 4 bef indet sich ein nicht naher erkennba- 
rer und quer zur Transportrichtung des 
DernontagefOrderers 32 beweglicher Schlitten. Der 
Schlitten weist zu beiden Stirnseiten der Palette m einer 
Horizontalebene verschiebbare HaStebalken auf, an den 
Kalter angebracht sind, die die Palette 10, konkret die 
auBeren Querbretter 13 untergreifen. Djese werden *ur 
Obemahme der Palette 10 zusammengefahren und der 
Schlitten sodann in der Darstellung gemaB Fig. 1 nach 
unten in die Bestuckungsstation 32, n&mlich zum Ober- 
gabeplatz 35 verfahren. Hier wird die Palette 10 von 
dem Schlitten auf einen werteren Kettentdrderer abge- 
setzt, der die PaJetten 10 durch die nachfclgenden Sta- 
tionen gem&B Fig. 1 transportiert 
[0052] In analoger Weise kannen mit Hiife des Hubti- 
sches 113 auch Paletten 10 ausdem Palettenmagazin 

33 entnommen und auf die Ebene der Obergabestation 
114 abgesenkt werden, wo sie dann wiederum durch 
den oben beschriebenen Schlitten Qbernommen und 
zum Obergabepiatz 35 transportiert werden, 

[0053] Eine weitere Besonderheit der vorbeschriebe- 
nen PalettenQbergabe besteht darin, daB hier noch ein- 
mai erfaBt wird, weiche Kufen 30 bzw. Deckbreiter 14 in 
der Demontagestation 29 abgetrennt worden sind. Kon- 
kret ist im Bereich jeder Kufenposition ein optoelektri- 
sober Sensor an den horizontal verschiebbaren 
Haltebalken des Schlittens angebracht Dieser wirkt mit 
einem Spiegel im gegenQberliegenden Haltebalken des 
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Schtittens zusammea Wird der von dem optoefektri- 
schen Sensor ausgesendete Lichtstrahl ref lekttert, fehlt 
die Kufe 30 an dieser Position und 1st zu ersetzen. Die- 
ses wird durch eine entsprechende Steuerung der 
Kufenbestuckungsstation 36 weitergemeidet Selbslver- 
standlich ist hier auch eine normale Uchtschranke ein- 
setzbar. 

[0054] in analoger Weise konnien auch Lichtschran- 
ken zum Erkennen fehlender Deckbretter 14 verwendet 
werden. Es hat sich bei der Erprobung eines Prototyps 
aber ais zweckmaBig erwiesen, hierfur rnecnanische 
Taster einzusetzen, Diese sind im Sereich des Oberga- 
beplatzes 35 angeordnet. Diese werden durch noch 
vorhandene Deckbretter 14 betatigt sobald die Palette 
10 durch den Schlitten von der Obergabestation 1 14 in 
den Bereich des Obergabeplatzes 35 verschoben wor- 
den ist. Die mechanischen Taster sind dann durch noch 
vorhandene Deckbretter 14 "gedruckT. Das so gewon- 
nene Signal wird wiederum zur Steuerung der Brettbe- 
stuckungsstation 37 weitergemeidet Die Palette 10 
wird nun auf den oben genannten Kettenforderer abge- 
senkt 

[0055] Es 1st selbstverstaridlich, daB anafoge mecha- 
nische Taster auch in der Obergabestation 114 zum 
Erkennen fehlender Kufen 30 ansteffe der optoelektri- 
schen Taster eingesetzt werden kdnnen. 
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114 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Reparieren beschadigter Paletten 
(10) aus Note, insbesondere Europaletten, mil ibl- 
genden Verfahrensschritten: 

a) vorbestrmmte, beschadigte Bretter (13) 
und/oder Kufen (30) werden abgetrennt, 

b) die abgetrenrrten Bretter (13) und/oder 
Kufen (30) werden aus dem Arbeitsbereich 
ausgeschleust, 

c) die teildemontierte Palette (10) wird mit 
intakten Brettern (13) und/oder Hufen (30) 
bestuckt und dtese Bretter (13) und/oder Hufen 
(30) glerchzeitig oder in einem gesonderten 
Arbeitsgang ausgerichtet, 

d) die zugefugten Bretter (13) und/oder Kufen 
(30) werden an der Palette (10) befestigt, ins- 
besondere angenagelt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da!3 abgetrennte, beschadigte Kufen (30) 
gesondert repariert und anschfieBend wieder zu 
Reparatur defekter Paletten (10) verwendet war- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da(3 die beschadigten Paletten 
(10) stapelweise zugefGhrt und vor der Reparatur 
vereinzelt werden. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, da8 die teildemontterten 
Paletten (10) vor der Bestuckung rnit intakten Bret- 



tern (13) und/oder Kufen (30) in einem Paiettenma- 
gazin (33) zwischengespeichert werden. 

5. Vorrichtung zum Reparieren beschadigter Paletten 
5 (10) aus Holz, insbesondere Europafetten, mit fol- 

genden Stationen: 

a) einer Demontagestation (29), in der vorbe- 
stimmte beschadigte Bretter (13) und/oder 

10 Kttfen (30) abgetrennt werden, 

b) einer Bestuckungsstation (34) > in der die teil- 
demontierte Palette (10) mit intakten Brettern 
(13) und/oder Kufen (30) bestuckt werden, 

15 

c) einer Nagelslation (38), in der die zugefug- 
ten Kufen (30) und/oder Bretter (13) an der 
Palette (10) befestigt, insbesondere angena- 
gelt, werden, 

20 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da!3 die Bestuckungsstation (34) eine 
Kufenbestffckungssiation (36) zum Bestacken der 
teildemontierten Palette (10) mit intakten Kufen (30) 

25 und eine Brettbestuckungsstation (37) zum Bestuk- 
ken der teildemonrJerten Palette (10) mit intakten 
Brettern (13) umfaBi. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, gekenn- 
30 zeichnet durch eine Zentrierstation (38) zum Aus- 

richten der ausgetauschten Bretter (13) und/oder 
Kufen (30) vor der Nagelung. 

S. vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 7, 
35 gekennzeichnet durch eine Kufenreparaturstaton 
(48), in der die abgetrennten Kufen (30) reparierbar 
sind, wobei der Kufenreparaturstatron (48) ein 
Kufenmagazin (50) zugeordnet tst, in dem repa- 
rierte Kufen (30)zwischengespeichert und zum 
40 BestQcken der tetldemontierten Paletten (10) ent- 
nehmbarsind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daBdas Kufenmagazin (60) einen Forde- 

45 rer (51 , 52, 53), insbesondere einen Kettenftfrderer, 
aufweist, durch den die reparrerten Kufen (30) der 
Kufenbestuckungsstation (36) zuftihrbar stnd, 
wobei das Kufenmagazin (50) eine der Zahi der 
Kufen (30) einer Palette (10) entsprechende Zahl 

so von Fdrderern (51, 52, 53), insbesondere drei Fdr- 
derer (51 , 52, 53), aufweist 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 9, 
gekennzeichnet durch eine Begutachtungsstation 

65 (19), in der Schaden an der Palette (10) visuell oder 
automatisch erfaSbar sind. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 10, 
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dadurch gekennzeichnet, daG zwischen der Paiet- 
tendemoniagestation {29} und der Bestuckungssta- 
tion (34) etn Falettenmagazin {33) zum 
Zwischenspeichern teildemontierter Paletten (10) 
angeordnet 1st. s 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprGche 5 bis 1 1 1 
dadurch gekennzetchnet, daf3 der Nagelstation (38) 
eine AnpreBstatlon (40) rtachgeschaftet ist, in der 
die ausgetauschtert Kufen (30) und/oder Bretter 10 
(13, 14) anpreBbar sind, 

13. Vorrichtung rrach einem der Anspruche 5 bis 12, 
gekennzeichnet durch einen Palettenstapler (46). 
durch den die reparierten Paletten (1 0) zu Paletten- 15 
stapeln stapetbar sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 05 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daft in der Bestuckungs- 
staiion (34) und/oder einer vorgeschalteten Station so 
(114) Sensoren, insbesondere optoelektrische 
Oder mechanische Taster, zum Eriassen von in der 
Demontagestation (29) abgetrennten Deckbrettern 
(14) und/oder Kufen (30) angeordnet sind, durch 
deren Signale die Kufen- und/oder Brettbestiickung 25 
steuerbar ist. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Reparieren beschadigter Paletten aus Holz 



(57) Die Erftndung befaBt sich mit dem Problem des 
automatisierten Reparierens von besch&digten Holzpa- 
letten durch Austausch besch&digter Teite. Erfindungs- 
gem&G werden von der beschadigten Palette (10) 
zunachst vorbestrmmte, beschgdigte Bretter (13) 
und/oder Kufen (30) abgetrennt und sodann die abge- 
irennten Bretter (13) und/oder Kufen (30) aus dem 
Arbeitsbereich ausgeschleust Die dann teildemontferte 
Palette (10) wird mit intakten, das hei£t neuen Oder 
noch voli funktionstGchtigen gebrauchten Brettern (13) 



und/oder Kufen (30) bestuckt und diese Bretter (13) 
und/oder Kufen (30) gleichzertig Oder in einem geson- 
derten Arfceitsgang ausgerichtet. SchlieOlich werden 
die zugelGgten Bretter (13) und/oder Kufen (30) an der 
Pafette (10) befesfigt, insbesondere angenagelt Dieses 
geschieht automaiisch durcb eine Vorrichtung mit einer 
Demontagestation (29), einer Bestuckungsstation (34) 
und einer Nagelstation (38). 
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